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© Verfahren und Vorrichtung zum Umspritzen von Metallteilen mit Kunststoff. 



© Strange .(24), an denen zu umspritzende Metail- 
teile (22) durch vorgeformte Trennstellen (26) be- 
grenzt sind, werden in einem Abschnitt (44) vor 
einem Formhohlraum (20) nur lose gefuhrt, bis zu 
einem Anschlag (60) im Formhohlraum (20) vorge- 
schoben und mit einer Schubkraft belastet, durch die 
sie zur Bildung einer Langenreserve in dem Ab- 
schnitt vor dem Formhohlraum (20) schlangeniinien- 
formig gebogen werden. Sodann wird das vorderste 
Metallteil (22) jedes Strangs (24) in der Spritzform 
(1 8) fixiert. Die Schubkraft wird erst nach dem Fixie- 
ren des jeweils vordersten Metallteils (22) aufgeho- 
ben; dabei werden die Strange (24) zum Zuriickwan- 
dern ihrer Langenreserve freigegeben. Anschlie/3end 
werden die Strange (24). erneut eingespannt und an 
ihrer vordersten Trennstelle' (26) abgebrochen. Auf 
diese Weise wird vermieden, .da)3 Abstandstoleran- 
zen zwischen den Trennstellen (26) sich zu Fehlern 
summieren, die ein. Durchtrennen der Strange (24) 
an der jeweils vordersten vorgeformten Trennstelle 
(26) vereitein wurden. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Umspritzen von Metallteilen mit Kunststoff. 



© Strange (24), an denen zu umspritzende Metall- 
teile (22) durch vorgeformte Trennstellen (26) be- 
grenzt sind, werden in einem Abschnitt (44) vor 
einem Fqrmhohlraum (20) nur lose gefuhrt, bis zu 
einem Anschlag (60) im Formhohlraum (20) vorge- 
schoben und mit einer Schubkraft belastet, durch die 
sie zur Biidung einer Langenreserve in dern Ab- 
schnitt vor dorm Formhohlraum (20) schlangenlinien- 
formig gebogen werden. Sodann wird das vorderste 
Metallteil (22) jedes Strangs (24) in der Spritzform 
(18) fixiert. Die Schubkraft wird erst nach dem Fixie- 



ren des jeweils vordersten Metallteifs (22) aufgeho- 
ben; dabei werden die Strange (24) zum Zuruckwan- 
dern ihrer Langenreserve freigegeben. Anschlie/3end 
werden die Strange (24) erneut eingespannt und an 
ihrer vorclersten Trennstelle (26) abgebrochen. Auf 
diese Weise wird verm ieden, da0 Abstandstoleran- 
zen zwischen den Trennstellen (26) sich zu Fehlern 
summieren, die ein Durchtrennen der Strange (24) 
an der jeweils vordersten vorg'eformten Trennstelle 
(26) vereiteln wurden. 
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Die Erfihdung be.trifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum ' Umspritzen von Metallteilen mit 
Kunststoff. 

Aus der DE-PS 1529969 ist eine solche Vor- 
richtung bekannt, bei der mehrere in einzeine Me- 5 
tallteile. unterteilbare Strange in einen Formhohl- 
raum einer Spritzform vorgeschoben werden, je ein 
vorderer Endabschnitt der Strange im Formhohl- 
raum mit Kunststoff umspritzt wird, und die Strange 
au/terhalb des Formhohlraumes durchtrennt wer- w 
den. Dabei werden mehrere Strange von je einer 
Spule abgewickelt, durch je einen Einfuhrungsstut- 
zen hindurch in eine gemeinsame Vorschubeinrich- 
tung und von dieser weiter durch je einen Fuh- 
rungskanal in eine Spritzform eingefuhrt. Zur Vor- 75 
schubeinrichtung gehoren eine ortsfeste Tragplatte, 
die den Spulen zugewandt ist und die Einfuhrungs- 
stutzen tragt, eine Aufnahmeplatte, die in einem 
Abstand parallel zur Tragplatte angeordnet und 
durch die Fuhrungskanale mit der Spritzform ver- 20 
bunden ist, sowie eine Spannplatte, die zwischen 
-Tragplatte und Aufnahmeplatte angeordnet und 
mittels einer Kolbenzylindereinheit um eine einstell- 
bare Strecke von der Tragplatte weg in Richtung 
zur Aufnahmeplatte verschiebbar ist. In der Spann- 25 
platte sind Kiemmvorrichtungen angeordnet, die . 
mittels einer gemeinsamen Kolbenzylindereinheit 
betatigbar sind, um samtliche Strange gleichzeitig 
zu klemmen. Die Spritzform ist auf ihrer der Vor- 
schubeinrichtung zugewandten Seite durch eine 30 
ortsfeste Fuhrungsplatte begrenzt, die fur jeden 
Strang ein Loch aufweist. An der Fuhrungsplatte 
auflen anliegehd ist eine Schneidplatte quer zu den 
Strangen verschiebbar gefuhrt. An dieser Schneid- 
platte enden die Fuhrungskanale. 35 

Zu Beginn jedes Arbeitszyklus dieser bekann- 
ten Vorrichtung nimmt die Spannplatte eine Ruhe- 
steliung ein, in der sie an der Tragplatte anliegt. 
Dabei werden samtliche Strange in der Spannplatte 
festgeklemmt. Anschlie/Jend wird diese so weit vor- ao 
geschoben, bis von jedem Strang ein vorderer 
Endabschnitt vorbestimmter Lange durch . die 
Schneidplatte und die Fuhrungskanale hindurch in 
den Formhohlraum hineinragt. Anschlie/tend wird 
der Formhohlraum mit Kunststoff gefullt, wobei die as 
vorderen Endabschnitte der Strange umspritzt und 
dadurch in ihrer endgultigen Stellung in bezug auf 
den entstehenden Kunststoffkorper, beispielsweise 
Spulenkorper, festgelegt werden: Sodann werden 
die Strange durch Verschieben der Schneidplatte so 
gegenuber. der Fuhrungsplatte abgeschnitten. An 
den dabei entstehenden Schnittflachen der aus . 
dem Kunststoff herausragenden Metallteile bleiben 
scharfkantig begrenzte Schnittflachen zuruck, die ; 
einen spateren Fugevorgang, beispielsweise das 55 
Aufstecken auf eine Printplatte, erschweren kon- 
nen. 

Um solche Montagevorgange zu erleichtern, ist 



es auch bekannt, Kunststoffkorper, insbes. Spulen- 
korper, die mit Aussparungen fur Metallteile ge- 
spritzt worden sind, nachtraglich mit Metallteilen zu 
bestucken, die an .ihren Enden angeschragt sind. 
Zum Einbringen solcher Metallteile in Kunststoff- 
korper ist eine Vorrjchtung bekannt (Prospekt 
"AUTOPIN" der Autosplice GmbH, Nurnberg) der 
ein Strang mit vorgeformten Kerben als Trennstel- 
len zugefuhrt wird. Die Vorrichtung weist eine in 
Langsrichtung des Strangs hin- und herbewegliche 
Klinke auf, die jeweils am Ehde eines Ruckwarts- 
hubes in eine Kerbe' eingreift und beim nachsten 
Vorwartshub den Strang um eine Strecke mit- 
nimmt, die mit dem Abstand zwischen je zwei 
Kerben ubereinstimmt. Um zu verhindern, da/* der 
Strang sich beim nachsten Ruckhub dieser Klinke 
ebenfalls zuruckbewegt,* ist eine zweite Klinke vor- 
gesehen, die den Strang wahrend des Ruckhubes 
der ersten festhalt. Mit dieser bekannten Vorrich- 
tung konnen in einem Kunststoffkorper eng neben- 
einander angeordnete Ausnehmungen, in die je ein 
Metallteil eingesetzt werden soli, nur nacheinander 
beschickt werden, was beim Bestucken von Kunst- 
stoffkbrpern mit zahlreichen Metallteilen einen er- 
heblichen Zeitaufwand erfordert. ' 

Entsprechendes gilt auch fur ein aus der CH- 
PS 429133 bekanntes Spritzwerkzeug, bei dem ein 
in einem Werkzeugteil gefuhrter , . Auswerfer eine 
zentrale Bohrung aufweist, durch die hindurch be- 
reits getrennte und an ihren Enden abgeschragte 
Stifte hintereinander in einen Formhohlraum ein- 
fuhrbar sind. Die Stifte werden in einem Behalter 
bereitgehalten und fallen von dort nacheinander in 
einen radialen Kanal, der in die zentrale Bohrung 
mundet. In der zentralen Bohrung werden die Stifte 
im Takt der Spritzvorgange mittels, eines Stotfels 
vorgeschoben, der von einer fluidbetatigten Kol- 
benzylindereinheit angetrieben wird. All diese Bau- 
teile haben einen Platzbedarf, der es ausschlie^t, 
mehrere solche Stifte gleichzeitig in eng benach- 
barte Stellungen im Formhohlraum zu bringen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, die Herstellung von Kunststoffkorpern mit 
mehreren eng nebeneinander angeordneten um- 
spritzten .Metallteilen, . deren freie Enden ange- 
schragt sind, zu ermoglichen. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemafl, soweit sie 
ein Verfahren betrifft, mit den Merkmalen desn.. 
Anspruchs 1 gelost. 

Strange mit vorgeformten Trennstellen- haben 
unvermeidliche Abstandstoleranzen zwischen den 
Trennstellen. Dies gilt fur jeden einzelnen Strang 
und nicht minder fur mehrere Strange, die gleich- 
zeitig in eine Spritzform hineingefuhrt. werden. Sol- 
che Abstandstoleranzen 1 waren dann unschadlich, 
wenn ausreichend Platz zur Verfugung stiinde, um 
jedem einzelnen Strang eine in dessen Langsrich- 
tung hin- und herbewegliche Vorschubklinke zuzu- 
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ordnen, die bei jedem Ruckhub von der Spritzform 
weg in der bekannnten Weise in eine vorgeformte 
Trennstelle des zugehorigen Strangs einrastet und 
den Strang dann urn eine vorbestimmte Strecke 
vorwartsschiebt. Wenn aber, wie bei Spritzform en 5 
fur.Spulenkorper u.dgl. ublich, zahlreiche Metalltei- 
le auf engem Raum nebeneinander angeordnet 
werden miissen, lassen sich nur einfache Klemrri- 
vorrichtungen unterbringen, die samtliche Strange 
ohne Rucksicht auf die Lage von deren vorgeform- 10 
ten Trennstellen festklemmen und jeweils urn eine 
bestimmte Strecke vorwartsschieben. Bei Verwen- 
dung solcher einfachen Klemmvorrichtungen war- 
den sich die Abstandstoleranzen zwischen den vor- 
geformten Trennstellen der einzelnen Strange 75 
schon nach wenigen Arbeitszyklen derart unter- 
schiedlich summieren, daft die vorgeformten Trenn- 
stellen mancher Strange vor und anderer Strange 
hinter einer Trennvorrichtung zu liegen kamen mit 
der Folge, da/3 nicht mehr alle Strange nach dem 20 
Umspritzen ihrer. vorderen Endabschnitte an den 
vorgeformten Trennstellen durchtrennt werden 
kdnnten. % . 

Durch die erfindungsgematfen Maflnahmen 
wird vermieden, da/3 Abstandstoleranzen zwischen 25 
den Trennstellen sich bei den einzelnen Strangen 
unterschiedlich summieren. Die Vorschubbewe- 
gung jedes einzelnen Strangs wird erst dadurch 
beendet, da/3 dessen vorderes Ende gegen den 
zugehorigen Anschlag im Formhohlraum stotft. Um 30 
dies fur alie Strange zu gewahrleisten, wird die 
Vorschubstrecke etwas grower als der gro/Jte vor- 
kommende Abstand zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Trennstellen gewahlt. Der uberschussige 
Vorschub hat zur Folge, da/3 die einzelnen Strange . 35 
sich mehr pder weniger stark schlangenlinienformig 
biegen, wobei jeder einzelne von ihnen zwar nur 
-lose gefuhrt wird, dies aber doch in ausreichendem 
Matf, um an den vorgeformten Trennstellen nicht 
so stark knicken zu konnen, da/3 er brechen wurde. 40 
Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsge- 

ma/Jen Verfahrens sind Gegenstand der AnsprDche 
. 2 und 3. 

Soweit die Erfindung. eine Vorrichtung zum 
Durchfuhren des beschriebenen Verfahrens. betrifft, 45 
ist die beschriebene Aufgabe mit den Merkmalen 
des Anspruchs 4 gelost. ' 

. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge- 
. ma/Jen Vorrichtung sind Gegenstand der .Anspru- 
che 5 bis 10. '.so 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der. Erfindung wird im 
folgenden anhand schematischer Zeichnungen mit 
weiteren Einzelheiten erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 bis 3 Seitenansichten einer erfin- 

dungsgemaflen Vorrichtung in 55 
drei aufeinanderfolgenden Be- 
triebszustanden, 
Fi 9- 4 die zu Fig. 3 gehorige Drauf- 



* sicht, 

F «9- 5 den waagerechten Teiischnitt V- 

Vin Fig. 3, 

^'9- 6 die Fortsetzung von Fig. 5 nach 

rechts in etwas gro/Jerem Mai3- 
stab, 

. Fig. 7 den Schnitt VII-VII in Fig. 5 und 

F '9- 8 den waagerechten Teiischnitt 

VIII-VIII in Fig. 1. 
Die dargestellte Vorrichtung hat ein Strangma- 
gazin 12 sowie mehrere, auf .einer. gemeinsamen 
Grundplatte 10 montierte Baugruppen, namlich 
eine Vorschubeinrichtung 14, eine Trenneinrichtung' 
16 und eine Spritzform 18. Die Spritzform 18 hat 
mehrere Formhohlraume 20 zum Spritzen je eines 
Spulenkorpers aus Kunststoff. Von den Formhohl- 
raumen 20 ist einer in Fig. 5, 7 und 8 teilweise 
dargestellt. In jeden der Formhohlraume 20 sollen 
bei jedem Arbeitszyklus der Vorrichtung mehrere f 
stiftformige Metallteile 22 eingesetzt werden, um 
anschlie/3end derart mit Kunststoff umspritzt zu 
werden, da/3 die beiden Enden jedes Metallteils 22 
aus einem leistenformigen Ansatz jedes Spulenkor- 
pers herausragen. " 

Die Metallteile 22 werden in Form von StrMn- . 
gen 24 im Strangmagazin 12 bereitgehalten. An 
jedem der Strange 24 sind. in bekannter Weise 
vorgeformte, beispielsweise gepragte Oder ge- 
stanzte", Trennstellen 26 ausgebildet, die in Abstan- 
den a angeordnet sind. Die Abstande a der Trenn- 
stellen 26 in alien Strangen 24 sind zwar im Rah- 
men des fertigungstechnisch Moglichen gleichgro^, 
haben aber unvermeidliche Toleranzen, die bei ub- 
lichen Abstanden a von beispielsweise 20 mm die 
Gro^enordnung von etwa .0,1 bis 0,2 mm erreichen 
konnen. Diese Abstandstoleranzen sollen mit den 
im folgenden beschriebenen Ma/3nahmen unschad- •. 
lich gemacht werden, damit die dargestellte Vor-. 
richtung Ober lange Zeftspannen mit zahlreichen 
Strangen 24 storungsfrei arbeiten kann.' In der Pra- 
xis werden beispielsweise zum gleichzeitigen Her- 
stellen von vier Spulenkorpern, die mit je sechzehn. 
Metallteilen 22 bestuckt werden, insgesamt vier- 
undsechzig Strange 24 benotigt. 

Jeder der Strange 24 Jauft von einer im Strang- 
magazin 1 2 gelagerten Spule 28 ab und wird nach- 
einander durch eine Tragplatte 30, eine Spannplat- 
te 32 und eine Aufnahmeplatte 34 der Vorschu- 
beinrichtung 14 hindurchgefuhrt. Die Aufnahmeplat- 
te 34 ist an der Grundplatte 10 befestigt. Die Trag- 
platte 30 ist durch vier zu den Strangen 24 paralle- 
le, waagerechte Holme 36 in einstellbarem Abstand 
mit der Aufnahmeplatte 34 fest verbunden. Die 
Spannplatte 32 ist zwischen der Tragplatte 30 und . . 
der Aufnahmeplatte -34 auf den Holmen 36 ver- 
schiebbar gefuhrt und mit einer an der Tragplatte. - 
30 abgestutzten Antriebseinheit 38 Ober ein Um- 
lenkgetriebe 40 verbunden. In der Spannplatte 32 
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sind Klemmeinnchtungen angeordnet, die von einer 
weiteren Antriebseinheit 42 derart betatigbar sind, 
da/3 bei jedem Vorwartshub der Spannplatte 32, in 
Richtung zur Spritzform 18 hin, samtliche Strange 
24 in der Spannplatte 32 festgeklemmt, bei deren 5 
RCickhub aber freigegeben werden. Die Antriebs- 
einheiten 38 und 42 sind als pneumatische oder 
hydraulische Kolbenzylindereinheiten dargestellt. 
Die gesamte Vorschubeinrichtung 14 ist aus 
, der genannten DE-PS 1529969 sowie aus der Pra- io 
xis bekannt und braucht deshalb nicht im einzelnen 
dargestellt zu werden. In der Tragplatte 30 konnen 
in bekannter Weise pneumatisch betatigbare 
Klemmelemente angeordnet sein, die derart ge- 
steuert sind, da/i jeweils beim Ruckhub der Spann- 75 
platte 32 samtliche Strange 24 in der Tragplatte 30 
festgeklemmt werden. Dies ist jedoch bei der erfin- 
dungsgematfen Betri.ebsweise nicht erforderlich, 
bet der die Strange 24 schon durch ihre Fixierung 
in der Spritzform 18 gehindert werden, sich zusam- 20 
men mit der Spannplatte 32 riickwarts zu bewegen. 

Von der ortsfesten Aufnahmeplatte 34 der Vor- 
schubeinrichtung 14 erstrecken sich Fuhrungskana- 
le 44 zu einer ebenfalls ortsfesten, gemeinsamen 
Aufnahmeplatte 46 der Trenneinrichtuhg 16 und 25 
der Spritzform 18. Im dargestellten Beispiel sind 
die Fuhrungskanale 44 von einzelnen Rohrchen 
gebildet, deren Enden in je einer Bohrung der 
Aufnahmeplatten 34 und 46 aufgenommen sind. In 
jedem der Fuhrungskanale 44 ist einer der Strange 30 
24 mit radialem Spiel gefuhrt. Wenn die Strange 
24 . beispielsweise aus Runddraht mit 0,8 mm 
. Durchmesser bestehen, haben die Fuhrungskanale 
44 je einen lichten Durchmesser von 1,0 mm. Die 
Lange der Fuhrungskanale 44 betragt beispielswei- 35 
se 800 mm. 

Jeder der Strange 24 erstreckt sich im An- 
schlu/3 an den zugehorigen Fuhrungskanal 44 mit 
erheblich groj3erem radialen Spiel durch einen 
Durchlatf 48 in der Aufnahmeplatte 46. An der von ao 
den Fuhrungskanalen 44 abgewandten Seite der 
-Aufnahmeplatte 46 liegt eine Trennplatte 50 an, die 
quer zu den Strangen 24 urn eine kleine Strecke in 
der GroTtendrdnung yon etwa 0,2 bis 1,0 mm hin- 
und herbewegbar ist. Die Bewegungen der Trenn- 45 
platte 50 sind vorzugsweise, wie bei Schiebern von 
Spritzwerkzeugen ublich, durch einen Winkel- oder 
Keiltrieb von Offnungs- und Schlie/Jbewegungen 
der Spritzform 1 8 abgeleitet. 

Die Trennplatte 50 hat fur jeden der Strange 50 
24 einen Durchla/3 52, der bei geschlossener 
Spritzform 18 die Stellung gemafl Fig. 5 einnimmt 
und an seinem vorderen, in Fig. 5 linken Ende den • 
zugehorigen Strang nahezu spieifrei umschlieflt, 
sich aber zu seinem hinteren Ende hin derart er- 55 
weitert. dafl der in diesem Durchlatf steckende, ein 
Metallteil 22 bildende Abschnitt des zugehorigen 
Strangs 24 nicht verbogen wird, wenn die Trenn- 



platte 50 beim Offnen der Spritzform 18 so ver- 
schoben wird, da/3 die Strange 24 an ihrer jeweils 
vordersten Trennstelle 26 abgebrochen werden. 
Auf die Trennplatte 50 folgt eine ortsfeste Fuh- 
. rungsplatte 54, die Bestandtei! der Trenneinrich- 
tuhg 16 und zugleich der- Spritzform 18 ist und 
Durchlasse 56 aufweist, in denen je einer der 
Strange ,24 nahezu spieifrei gefuhrt ist. Die Fuh- 
rungsplatte 54 begrenzt den Formhohlraum 20. 
Zwischen der Trennplatte 50 und der FQhrungsplat- 
te 54 ist ein Spalt von der Breite b freigelassen, die' 
bei dem dargestellten Beispiel mit Abstanden a in 
der Gro/Jenordnung von 20 mm etwa 1 bis 2 mm 
betragt. 

In die Spritzform 18 konnen Schieber 58 eiri- 
fahrbar sein, von dehen einer in Fig. 5 dargestellt 
ist. Die Bewegungen der Schieber 58 konnen 
ebenfalls uber Winkei- oder Keiltriebe von den 
Offnungs- und Schlietfbewegungen der Spritzform 
18 abgeleitet sein, Jedoch im Gegensatz zu den 
Bewegungen ublicher Schieber derart, da]3 die 
Schieber 58 in der Spritzform 18 gegen Ende von 
deren Offnungsbewegung einfahren und zu Beginn 
der Schlie/Jbewegung wieder ausfahren. 

An jedem. Schieber 58, sind ein Anschlag 60* 
sowie ein Mitnehmer 62 fur eine. zugehorige Grup- 
pe von beispielsweise sechs Strangen 24 ausgebil- 
det. Der Anschlag 60. begrenzt die Vorwartsbewe- 
gung des jeweils vordersten Metallteils 22 der zu- 
gehorigen Strange 24. Der Mitnehmer 62 lam am 
jeweils vordersten Metallteil 22 der zugehorigen 
Strange 24 einen hakenformig gebogenen Ab- 
schnitt 64 entstehen, wenn der Schieber 58, in Fig. 
5 nach oben, aus dem Formhohlraum 20 herausbe- 
wegt wird. 

Zur Spritzform 18 gehort ein in Langsrichtung 
der Strange 24 hin- .und herbewegbares weiteres 
Formteil 66, das in Fig. 8 teilweise dargestellt ist. 
Die Fuhrungsplatte 54 und das weitere Formteil 66 
sind so ausgebildet, dafl sie bei geschlossener 
Spritzform 18 die Enden der hakenformig geboge- 
nen Abschnitte 64 der jeweils vordersten Metallteile 
22 zwischen sich fest einklemmen. 

Wenn es nicht erforderlich ist, die Metallteile. 
22 in der aus Fig. 8 ersichtlichen Weise umzubie- 
gen, konnen die Schieber 58 weggelassen und die 
Anschlage 60 unmittelbar an dem Formteil 66 an- 
geordnet sein. In diesem Fall muB die Spritzform 
18 geschlossen werden, ehe die. Strange 24 mit 
ihren \zorc\eren Enden gegen die Anschlage 60 
geschoben werden. Dies kann mit solcher Kraft 
geschehen, da/3 die vorderen Enden der Strange 
24 gestaucht oder gespreizt oder leicht verbogen 
werden. Zu diesem Zweck konnen die Anschlage 
60 beispielsweise ein scharfkantiges Keilprofil auf- 
weisen. 

In Fig. 1 und 8 ist die mit Schiebern 58 gematf 
Fig. 8 ausgerustete Vorrichtung in einem Betriebs- 
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zustand unmittelbar vor einem Spritzvorgang abge- 
bildet. Der zuvor hakenformig umgebogene Ab- 
schnitt 64 des vordersten Metallteils 22 samtlicher 
Strange 24 ist zwischen der Fuhrungspiatte 54 und 
dem weiteren Formteil 66 der geschlossenen 5 
Spritzform 18 eingeklemmt. Die SpannpJatte 32 der 
Vorschubeinrichtung 14 Jiegt.an der zugehorigen 
Aufnahmeplatte 34 an, nimmt also ihre vordere 
Endstellung ein. Die Antriebseinheit 42 halt die 
Strange 24 in der Spannplatte 32 festgeklemmt. k 

In Fig. 2 ist ein Betriebszustand nach einem 
Spritzvorgang und Erkalten der gespritzten Spulen- 
korper dargestellt. Die Spannplatte 32 der Vorschu- 
beinrichtung 14 liegt an der zugehorigen Tragplatte 
30 an, nimmt also ihre hintere, Endstellung ein. > 75 
Wahrend der Bewegung der Spannplatte. 32 in 
diese Stellung hat die Antriebseinheit 42 die zuge- 
horigen Klemmeinricntungen geoffnet, wahrend die 
erwahnten Klemmelemente in. der Tragplatte 30, 
falls .solche Klemmelemente vorhanden sind, .die . 20 
Strange 24festgehalten haben. Ehe die Spannplat- 
te 32 sich wieder nach vorne bewegt, wird die 
Klemmung wieder umgekehrt, so da/J die Strange 
24 erneut in der Spannplatte 32 festgeklemmt wer- 
. den, in der Tragplatte 30 jedoch wieder verschieb- 25 
bar sind. 

In dem folgenden Betriebszustand, der in Fig. 
3 bis. 7 dargestellt ist, hat sich die Spritzform 18 
geoffnet und die fertigen Spulenkorper sind ausge- 
worfen worden und dann hat jeder der Schieber 58 30 
seine in bezug auf die Spritzform 18 innere Stel- 
lung eingenommen. 

Anschlietfend wird die Spannplatte 32 von der 
zugehorigen Antriebseinheit 38 urn eine Strecke 
vorwartsbewegt, die etwas grower ist als die Ab- 35 
stande a. Infoigedessen werden samtliche Strange 
24 urn die gleiche Strecke vorwartsbewegt. Ehe 
diese Vorwartsbewegung beendet ist, stb'm das 
vordere Ende jedes Strangs 24 gema/3 Fig. 5 ge- 
gen. den zugehorigen Anschlag 60. 40 

Die weitere Vorwartsbewegung der Spannplatte 
32 bis zum Anliegen an der Aufnahmeplatte 34 hat 
zur Folge, dafl die Strange 24 in ihrer Langsrich- 
tung belastet werden und sich infoigedessen ge- 
mafl Fig. 6 in* den Fuhrungskanalen 44 schlangenli- 45 • 
nienformig verbiegen. Dabei kann an einzelnen 
Trennstellen 26 die Elastizitatsgrenze uberschritten 
werden. Die Metallteile 22 selbst werden jedoch, 
wenn uberhaupt, nur elastisch verformt. 

Durch die Elastizitat der Strange 24 ist gewahr- so ■ 
leistet, da/3 jeder von ihnen mit seinem vorderen 
Ende solange am zugehorigen Anschlag 60 anlie- 
gend gehalten wird, bis das vorderste Metallteil 22 
in der Spritzform 18 fixiert ist. Die Fixierung ge- 
schieht gemafl Fig. 5 schon durch den Beginn der 55 
Auswartsbewegung des Schiebers 58, also schon 
dadurch, dafl die vordersten Metallteile 22 mit 
Querkraften belastet werden. Wenn die Anschlage 



60 jedoch am Formteil 66 ausgebildet sind, werden 
die vordersten Metallteile 22 normalerweise erst 
dadurch fixiert, da/3 sie mit Kunststoff umspritzt 
werden. 

In jedem Fall kommt die das vorderste Metall- 
teil 22 begrenzende Trennstelle 26 samtlicher 
Strange 24 in dem Spalt von , der Breite b zu 
liegen. Dabei konnen gemafl Fig. 7 einzelne Trenn- 
stellen 26 nahe der Trennplatte 50, andere nahe 
der Fuhrungspiatte 54 und weitere Trennstellen 26 
in der Mitte zwischen diesen beiden Platten liegen. 
Infoigedessen ist gewahrleistet, da/J samtliche 
Strange 24 an ihrer vordersten Trennstelle 22 ab- 
brechen, sobald die Trennplatte 50 in eine Stellung 
verschoben wird, in der zusammengehorige Durch- 
lasse 52 und 56 nicht mehr miteinander fluchten. 
Diep Verschiebung der Trennplatte 54 geschieht 
zu Beginn des Offnens der Spritzform 18, damit die 
gespritzen Spulenkorper samt eingebetteten Me- 
tallteilen 22 dann aus ; der Spritzform 18 ausgesto- 
Ben werden konnen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Umspritzen von Metaljteilen mit 
Kunststoff, bei dem 

- mehrere in einzelne Metallteile (22) un- 
terteilbare Strange (24) mit vorgeformten 
Trennstellen (26) zwischen den Metalltei- 
len (22) in einen Formhohlraum (20) ei- 
ner Spritzform (18) vorgeschoben wer- 
den, 

. - je ein vorderer Endabschnitt der Strange 
(24) im Formhohlraum (20) mit Kunststoff 
umspritzt wird, wobei 

- die Strange (24) in einem Abschnitt 
(Fuhrungskanale 44) vor dem Formhohl- 
raum (20) nur lose gefuhrt werden, 

- die Strange (24) bis zu einem Anschlag 
(60) im Formhohlraum (20) vorgeschoben 
und mit einer Schubkraft belastet wer- 
den, durch die sie zur Bildung einer Lan- 
genreserve in dem Abschnitt vor dem 
Formhohlraum (20) schlangenlinienfor- 
mig gebogen werden, ' 

. - das . vorderste Metallteil (22) jedes 
Strangs (24) in der Spritzform (18) fixiert 
wird, 

- die Schubkraft nach dem Fixieren des 
vordersten Metallteils (22) aufgehoben 
und die Strange (24) zum Zuriickwan- 
dern ihrer Langenreserve freigegeben 
werden, und 

- die Strange (24) au/Jerhalb des Form- = 
hohlraums (20) erneut eingespannt und 
erst dann an ihrer vordersten Trennstelle 
(26) durchtrennt werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, ' 
dadurch gekennzeichnet, da/5 die vordersten 
Metallteile (22) vor dem Aufheben der die 
Strange (24) belastenden Schubkraft umspritzt 
werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Strange . 
(24) zum Durchtrennen an der vordersten 
Trennstelle (26) abgebrochen werden. w 

4. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1 mit 

- einem Strangmagazin (12) zum Bereithal- 

ten mehrerer Strange (24), 75 

- einer Vorsehubeinrichtung (14) zum 
gleichzeitigen Vorschieben der Strange 
(24) urn eine bestimmte Vorschubstrek- 
ke, 

• Fuhrungskanalen (44), in denen jeder 20 
einzelne Strang (24) in Richtung von der 
Vorsehubeinrichtung (14) weg gefuhrt ist, 

- einer Trenneinrichtung (16) mit einer Auf- 
nahmeplatte (46), die .sich an die Fuh- 
rungskanale (44) anschlieflt, einer. dazu 25 
parallelen Trennplatte (50), die. quer zu 

den Strangen (24) verstellbar ist, und ei- 
ner Fuhrungsplatte (54), sowie 

- einer Spritzform (18) mit mindestens ei- 
nem Formhohlraum (20), der sich an. die 00 
Trenneinrichtung (16) anschlie/Jt, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 

- die Vorsehubeinrichtung (14) auf eine 
Vorschubstrecke einstellbar ist, die gro- 
wer als der Abstand (a) zwischen zwei 35 
aufeinanderfolgenden Trennstellen (26) 

ist, 

- die Fuhrungskanale (44) ein lichtes Quer- 
schnittsma/3 haben, das gro/3 genug ist, 

um den Strangen (24) bei Beanspru- 40 
chung durch eine- Schubkraft eine 
schlangenlinienformige Verbiegung zu 
ermoglichen, 

- zwischen Trennplatte (50) und Fuhrungs- 
platte (54) der Trenneinrichtung (16) ein 45 
Spalt freigelassen.-ist, dessen Breite (b) , 
mindestens ebenso gro^ wie die gro/tte 
vorkommende Abstandstoleranz zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Trennstellen 

■ (26) ist, und 50 
. - im Formhohlraum (20) mindestens zeit- 
weise ein Anschlag (60) fur die vorderen 
Enden der Strange (24) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 55 • 

dadurch gekennzeichnet, da/3 das lichte 
Querschnittsma/3 (c) der Fuhrungskanale . (44) 
um 10 bis 50% grotfer ist als das entsprechen- 



de Querschnittsma/3 (d) des . zugehorigen 
Strangs (24). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 das lichte 
Querschnittsma/3 (c) der Fuhrungskanale (44) 
um 20 bis 30% gro/3er ist als das entsprechen- 
de Querschnittsma/3 (d) des zugehorigen 
Strangs (24). 

7. Vorrichtung nach Anspruch.4, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Breite (b) 
des Spalts zwischen der Trennplatte (50) und 
der Fuhrungsplatte (54) der Trenneinrichtung 
(16) 5 bis 20% des Abstandes (a) zwischen 
aufeinanderfolgenden Trennstellen (26) be- 
tragt. 

.8. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 der Anschlag 
(60) fiir die vorderen Enden der Strange (24) 
an einem Schieber (58) ausgebildet ist, der vbr 
dem Einspritzen von Kunststoff in den Form- 
hohlraum (20) aus diesem zuruckziehbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 am Schieber 
(58) ein Mitnehmer (62) angeordnet ist, der 
beim Ruckzug des Schiebers die am Anschlag 
(60) ansto/tenden Enden der Strange (24) ha- 
kenartig umbiegt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 der Anschlag 
(60) fur die vorderen Enden der Strange (24) 
an einem Formteil (66) ausgebildot ist, das 
beim Schlie/3en der Spritzform (18) den Stran- 
gen (24) entgegen bewegbar ist. 
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